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En la siguiente investigación se evalúa de qué manera la aplicación de la 
ingeniería de métodos incrementara la productividad en el proceso de confección 
de polos cuyo objetivo es reducir tiempos en la línea de polos, es por eso que 
encontraremos la manera de como incrementar la productividad. Para la 
realización de este proyecto se tuvo que realizar un estudio de tiempos antes y 
después de haber aplicado la mejora. 
Se aplicó la ingeniería de métodos y se concluyó que la productividad tuvo un 
incremento es por eso que nuestro proyecto tuvo éxito. 
Por último, nuestros datos fueron digitados en el programa estadístico SPSS para 
que se pueda ver la probabilidad, y se pueda aceptar la hipótesis o rechazarla en 
la realización del proyecto. 




















The following research evaluates how the application of method engineering will 
increase productivity in the process of making poles whose objective is to reduce 
times in the pole line, that is why we will find a way to increase productivity. To 
carry out this project, a time study had to be carried out before and after applying 
the improvement. 
Methods engineering was applied and it was concluded that productivity had an 
increase, that is why our project was successful. 
Finally, our data were entered in the SPSS statistical program so that the 
probability can be seen, and the hypothesis can be accepted or rejected when 
carrying out the project. 







Realidad Problemática:  
Desde hace un par de siglos se ha observado una gran competitividad en el 
mercado internacional y nacional textil, por ese motivo muchas empresas 
internacionales como nacionales optan por aplicar herramientas competitivas y de 
mejora continua; tenemos como referente a ZARA S.A; empresa minorista más 
grande del mundo especializada en moda rápida la cual hace un gran uso de sus 
recursos logísticos y tiene un sistema de producción centralizado. 
 
Ahora bien, en las empresas peruanas, se ha visto que utilizan herramientas para 
mejorar sus almacenes, procesos productivos, tiempos de entrega, tener una buena 
materia prima; sin embargo, no se enfocan en reducir los desperdicios de sus 
procesos productivos por lo que tienen pérdidas monetarias. Como empresas 
nacionales tenemos a INCALPACA y MICHELL & CIA que se enfocan en el producir 
productos de calidad en base a alpaca, y Topitop; la cual es una empresa peruana 
comercializadora y empresa líder en el sector textil peruano; estas tres empresas se 
enfocan en mejorar sus centros de distribución e invertir en sus sistemas logísticos, 
más no promueven el conocimiento y aplicación de herramientas para reducir sus 
desperdicios y aumentar su productividad al momento de la producción.  
 
Así pues, en la actualidad la empresa FRANKY & RICKY S.A., destinada al rubro 
textil, fabrican prendas de algodón peinado Tanguis de títulos 20/1, 24/1, 30/1 de 
alta calidad. Son flexibles al fabricar prendas complicadas de cuero, telas planas, 
etc. También hacen estampados y bordados. 
FRANKY & RICKY S.A solo fabrica prendas por pedido. En cuanto a su planta 
cuenta con procesos productivos buenos, pero no óptimos; en cada proceso se 
tiende a obtener una gran cantidad de desperdicios la cual después es debidamente 
desechada, no cuenta con maquinaria automática, el área de trabajo no es el 
adecuado para el capital humano, la distribución de la cadena productiva está 
desordenada, no tiene espacios entre ambientes óptimos, no cuenta con la 
señalización adecuada. Lo que buscamos con este proyecto de investigación es 
aplicar la ingeniería de métodos en la fabricación de polos para obtener una 
producción limpia logrando así una rentabilidad en costos y tiempo.  
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Partiendo del concepto, según Niebel y Freivalds, (2009, p. 3- 6), la ingeniería de 
métodos, es un programa de procedimientos donde la medición del trabajo se 
analiza a profundidad todas las actividades involucradas con la finalidad de 
implementar mejorías que permitan que el trabajo se desarrolle continuamente, no 
dejando de lado la seguridad y salud del colaborador. La siguiente figura 1, 
empleando el diagrama de Ishikawa, se realiza un análisis preciso y detallado de la 
problemática existente en la empresa FRANKY & RICKY S.A.; identificando los 
motivos que impulsan las oportunidades de mejora en el proceso productivo con la 
finalidad de incrementar su productividad. 
 
De acuerdo al diagrama de Ishikawa (Figura 1) se puede observar pequeños 
problemas que hacen que se pueda mejorar aún más en la actividad de exportación 
















Figura n° 1. Diagrama de Ishikawa. 
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Por tal motivo, con la investigación se busca formular un plan de mejora orientado a 
sus esenciales problemas, que promuevan que se pueda mejorar aún más mediante 
el uso de la ingeniería de métodos, ya que esta herramienta ayuda a mejorar 
procesos.  
 
Tabla 1. Tabla de Pareto en el Área de operación de la empresa FRANKY & 
RICKY S.A. 
Problemática Frecuencia Porcentaje Porcentaje 
Acumulado 
Poco control y mantenimiento 60 12% 12% 
Retrasos en las operaciones 56 12% 24% 
Falta de orden y limpieza 54 11% 35% 
Desperdicio de material 51 10% 45% 
No se cumple con la 
estandarización de los tiempos 
50 10% 56% 
Deficiente supervisión de personal 35 7% 63% 
Uso inadecuado de EPPs 32 7% 70% 
MP aceitosa 30 6% 76% 
Máquinas sin uso 30 6% 82% 
Fatiga 25 5% 87% 
Trabajo excesivo 21 4% 91% 
Rotación de personal 20 4% 95% 
Muebles y enseres no adecuados 12 2% 98% 
Iluminación deficiente 10 2% 100% 
TOTAL 486 1  
 





Concluimos por lo anteriormente descrito que nuestro Título de Investigación será: 
Formulación del problema: Dentro del problema general encontramos ¿Cómo la 
ingeniería de métodos incrementará la productividad en la confección de polos en la 
empresa FRANKY & RICKY S.A.C., Arequipa 2021? Igualmente, se presentan los 
problemas específicos de la investigación ¿Cómo los objetivos de la ingeniería de 
métodos incrementan la optimización de recursos en la confección de polos en la 
empresa FRANKY & RICKY S.A.C., Arequipa 2021?; y como segundo problema 
específico ¿Cómo la importancia de la ingeniería de métodos cumple con las metas 
en la confección de polos en la empresa FRANKY & RICKY S.A.C., Arequipa 2021? 
 
Justificación del estudio: Ahora bien, la realización del estudio resulta importante 
ya que desde el punto de vista teórico, será posible hacer mayor énfasis en los 
conocimientos y sustentaciones existentes, que tienen conexión con el manejo 
adecuado de la ingeniería de métodos y la productividad; siendo esto aplicable, en 
organizaciones de cualquier naturaleza; al igual que el incremento de nuevas bases 
para que sea aplicado la ingeniería de métodos como una herramienta de ayuda 
para mejorar el proceso de producción en cuanto a orden y limpieza para así 
incrementar su productividad. A nivel social, la implementación de dicho proyecto 
generaría en los empleados un mayor desenvolvimiento, ya que se mejorará su 
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ambiente laboral. Por otro lado, cuando se implemente la ingeniería de métodos se 
podrá contar con datos válidos, confiables y precisos los cuales nos permitirán 
tomar decisiones rápidas y correctas. Finalmente, a nivel económico, al llevar a 
cabo la mejora en el proceso de producción, la productividad se elevaría ya que 
implementaremos la herramienta adecuada tomando en cuenta el diagrama de 
Ishikawa; situación que, a su vez, acarrea una elevación del monto de sus 
ganancias empresariales, ya que se optimizarán los tiempos que envuelven el 
proceso productivo, además del uso de las horas/hombre empleadas. 
 
En la  hipótesis general de la investigación, se planteó de la forma siguiente: La 
ingeniería de métodos incrementa la productividad en la confección de polos en la 
empresa FRANKY & RICKY S.A., Arequipa 2021; mientras que las hipótesis 
específicas (variable independiente), se establecerán así: Los objetivos de la 
ingeniería de métodos optimiza los recursos en la confección de polos en la 
empresa FRANKY & RICKY S.A.C., Arequipa 2021?; La importancia de la ingeniería 
de métodos en el cumplimiento de metas en la confección de polos en la empresa 
FRANKY & RICKY S.A.C., Arequipa 2021. 
 
Finalmente, en lo que respecta al objetivo general del proyecto, el mismo se centra 
en determinar cómo la ingeniería de métodos incrementa la productividad en la 
confección de polos en la empresa FRANKY & RICKY S.A., Arequipa 2021. 
Además, se manejan los siguientes objetivos específicos: Determinar cómo los 
objetivos de la ingeniería de métodos optimizan los recursos en la confección de 
polos en la empresa FRANKY & RICKY S.A., Arequipa 2021; y como segundo 
objetivo específico: Determinar cómo la importancia de la ingeniería de métodos 
cumple con las metas en la confección de polos en la empresa FRANKY & RICKY 















































3.1 Tipo y diseño de investigación 
Nuestra tesis es una investigación de tipo aplicada porque estamos utilizando la 
Ingeniería de métodos en la confección de polos en la empresa Franky & Ricky ya 
que nuestro objetivo es aumentar la productividad en la confección de polos y poder 
llegar a la meta que tiene la empresa diariamente. El diseño de nuestra tesis es 
preexperimental ya que la población y la muestra son de tipo censal. Así mismo, el 
nivel es explicativo y descriptivo ya que poco a poco se van mostrando en cómo 
se aplicaron las mejoras en este estudio. 
 
3.2 Variables y operacionalización 
Ingeniería de métodos 
La ingeniería de métodos es un programa de procedimientos de métodos y medición 
del trabajo donde se hace el análisis a fondo de todas las operaciones que 
interfieren o no con la única razón de aumentar mejoras y permitan que el trabajo se 
desarrolle más fácilmente y permita que éste se desarrolle en un tiempo óptimo. 
(Niebel y Freivalds, 2009, p. 3 - 6) 
Estudio de métodos: 
Según Kanawaty puede registrar y examinar las actividades de los procesos con el 
la razón de mejorar y minimizar costos de producción. (Kanawaty, 1996, p. 77). 
El estudio de métodos nos permite relacionar adecuadamente los materiales, 
recursos económicos, y el capital humano para poder mejorar la productividad, 
hallando diversas alternativas confiables en los procesos de producción que 
establecen orientaciones que se adaptan a las medidas del impacto que esta pueda 












Indicador Actividades que agregan valor  
 
AAV= 




Estudio de tiempos  
El estudio de tiempo ayuda a determinar en cuánto tiempo se lleva a cabo una tarea 





Suplemento es el tiempo que se le agrega al trabajador para que tenga la 
posibilidad de poder recuperarse de la fatiga y el cansancio causados por 
actividades repetitivas. (Kanawaty, 1996, p.338) 
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La eficiencia se puede medir relacionando los resultados obtenidos y los recursos 
que empleados a lo largo del proceso. Es por ello que se logra la minimización de 
tiempos, desperdicios y tiempos de espera generando una optimización en la 
empresa. (Gutiérrez y de la Vara, 2009, p. 7). 









La eficiencia se obtiene cuando se encuentra un resultado óptimo con el mínimo de 
uso de recursos, y esto hace que se incremente la productividad. Por eso se debe 
hacer lo preciso con el mínimo de recursos. (García, 2007, p.19).  
Fórmula: 
Eficacia 






La productividad es la relación entre eficiencia y eficacia. Valorar la forma en cómo 
se puede obtener de recursos un producto final. (Kanawaty, 1996, p.4) 
 
 











3.3 Población, muestra, muestreo, unidad de análisis 
 
Población 
Población es el conjunto de todos los elementos que concuerdan en una misma 
idea. (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p. 7). 
Población como un conjunto finito o infinito de elementos con características 
comunes para las cuales serán extensivas las conclusiones de la investigación. 
(Arias, 2012, p.81). Es por eso que la población es de suma importancia para poder 
facilitar el análisis de los indicadores en el proceso de confección de polos. Esta 
evaluación se realizará de manera diaria en por un periodo de 10 días antes de 
aplicar la mejora y 10 días después de la aplicar la mejora. 
Muestra 
La muestra se define como el conjunto de actividades que se realizan para estudiar 
la distribución de elementos de la totalidad de una población o universo  partiendo 
desde la observación de una fracción de una población considerada. (Tamayo y 
Tamayo, 1998, p. 115). 
En nuestra tesis nuestra muestra es igual a la población es por eso que dice que es 
de tipo censal ya que el tiempo que tenemos para la investigación es corto y 
necesitamos hacer un estudio del pre y post. 
Muestreo 
El muestreo se define como una técnica para encontrar, mediante un estudio 
estadístico y observaciones aleatorias, el porcentaje de aparición de una actividad 
en particular. (Kanawaty, 1996, p.257). 
3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Técnica de observación directa: 
En esta técnica se puede observar o retener en forma sistemática, cualquier hecho 
o situación que se produce en el medio ambiente, en la sociedad o en función a los 
objetivos de la investigación que se están estableciendo. (Arias, 2012, p. 69).  
La presente investigación será ejecutada con la técnica de observación directa, la 
cual nos permite recolectar datos que se presentan en el proceso de confección de 
polos y su productividad. 
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Instrumentos para recolección de datos 
Formato de recolección de datos:  
El estudio de tiempo genera un registro de datos, duración de los mismos o notas 
explicativas y apuntes que se pueden tomar en hojas, pero es mucho más fácil 
emplear formatos impresos, lo que además permite colocarlos en ficheros de 
posteriores consultas” (Kanawaty, 1996, p. 278).  
Cronómetro: El cronómetro es un instrumento de medición el cual puede ser de 
función mecánica o electrónica, estos instrumentos nos ayudan a tomar tiempos 
exactos de las diferentes actividades u operaciones las cuales serán analizadas y 
posteriormente las cuales serán actualizas (Kanawaty, 1996, p.273). 
 
3.5 Procedimientos 
ETAPAS DEL ESTUDIO DE METODOS  
Elegido el trabajo que se va a analizar, el estudio de tiempos suele constar de las 
ocho etapas siguientes: 
1. Alcanzar y examinar toda la información posible de cada actividad, del 
colaborador y de las condiciones que influyen en la ejecución del trabajo.  
2. Anotar una descripción absoluta del método descomponiendo la operación en 
diferentes elementos a lo largo del proceso. 
3. Evaluar los resultados para verificar si se está haciendo un uso adecuado de los 
métodos y movimientos; para luego definir la muestra. 
 4. Medir con un cronómetro y registrar el resultado.  
5. Determinar el trabajo de hombre y máquina de acuerdo al ritmo que van 
desarrollando 
 6. Convertir los resultados obtenidos en tiempos normales. 
7. Añadir los suplementos que se involucran en el proceso.  
8. Determinar el tiempo total de cada operación. 
 
3.6 Aspectos Éticos 
Esta investigación se desarrolla en la empresa Franky & Ricky, empresa que nos 
brindó el permiso necesario para poder realizar el estudio de los datos hallados. Se 
está respetando el código de ética en investigación de la Universidad; es por ello 
que se está utilizando el programa turnitin para evitar cualquier tipo de plagio. 
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4.1 DESCRIPCION Y EXPLICACION DE LAS MEJORAS DEL DESARROLLO 
DEL PROYECTO  
La empresa Franky & Ricky nació de un sueño de Francisco Sahurie el cual quería 
crear una empresa textil y poder ayudar en la economía del país. Al comienzo no 
tuvo muchos trabajadores ya que como se sabe cuándo una empresa recién se crea 
nace desde abajo con poco recurso. Tiempo después la empresa fue creciendo a 
con el pasar de los años es por ello que Franky & Ricky tiene ya clientes potenciales 
en el mundo, ya que ellos solo se dedican a la exportación. Hace 10 años Franky & 
Ricky creo 2 tiendas en Arequipa, pero luego quebraron ya que los precios de las 
prendas eran elevados. Franky & Ricky en su producción siempre le pone un 
margen de error ya que durante todo el proceso puede haber prendas que se dañen 
ya sea con el aceite de las mismas maquinas o en alguna otra actividad. Pero a 
pesar de las perdidas en la ropa Franky & Ricky abrió por años una feria en la 
misma planta para que el público compre los productos que sobraron de algún 
pedido o productos fallados. Por el tema de la pandemia Franky & Ricky ya no volvió 
a abrir las puertas de la feria, por esa razón es que nosotros hicimos este proyecto 
























Descripción de las Áreas funcionales: 
Gracias a fuentes internas de la empresa, se detalla a continuación las principales 
funciones de las siguientes áreas: 
● Contabilidad y Finanzas 
● Control de calidad 
Mantenimiento: En la empresa se toma a esta área como herramienta ya que es 
fundamental para el buen funcionamiento de la empresa. 
Descripción general del proceso de negocio. 
La flexibilidad en confecciones permite hacer prendas complicadas y con 
diversas aplicaciones en cuero, telas planas, etc., de acuerdo a lo 
solicitado por el cliente. 
Adicionalmente, se hacen bordados y estampados de diferentes diseños 
de hasta seis colores. 
 
Fines de la Organización 
Visión 
Según la página web de la empresa, la visión de dicha organización es 
convertirse en “el mejor lugar para trabajar construyendo relaciones con 
nuestros clientes, dándoles valor más allá de sus expectativas”  
 
Misión 
Comprometidos con sus clientes, brindan al mundo prendas exclusivas 
elaboradas con telas únicas y naturales. Desarrollando a los 




3. Apasionados por mejorar 
4. Austeridad 
5. Pro actividad 






Tabla 2: Posición competitiva 
Posición competitiva Factor clave de 
éxito 
Mayores ventas de nuestros productos y por 
ello obtención de utilidades en la empresa 
para continuar creciendo. 
Inversión y Capital 
La mayor capacidad de producción y 
distribución que existe en nuestros centros 




Personal calificado y de constante 
capacitación para un mejor trabajo y 
desenvolvimiento en cada área. 
RR.HH Calificado 
Reconocimiento de nuestros productos en el 





▪ Producción: Se producen las diferentes prendas, pero del mismo 
material, se tienen en cuenta las características necesarias e 
insumos que se deben tener para el correcto desarrollo del 
producto. 
▪ Área de logística interna y comercialización: Se deben de tomar en 
cuenta los insumos necesarios y las propiedades cualitativas de 
estos; lo cuantitativo refiriéndose a lo necesario para poder 
producir y tener los insumos necesarios como soporte. 
▪ Control de calidad: Aquí se evalúa la calidad de los lotes de telas 
que llegan a la planta para que posteriormente sean transformados 
en productos terminados   y se tienen que tener en cuenta las 
normas y estándares internacionales ya estipulados. 
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▪ Servicio de post-venta y pre-venta: Es necesario para evaluar los 
montos necesarios y recursos para producir cada prenda, nos 
ayuda a tener una idea clara de la demanda. 
▪ Investigación de mercado: El estudio de mercado nos ayuda a 
identificar necesidades y evaluar el desarrollo de cada producto 
que respondan a dichas necesidades. 
Actividades de apoyo: 
● Administración de los recursos humanos. 
● Compras de bienes y servicios. 
● Soporte técnico. 
● Infraestructura de la empresa. 
● Fármaco-vigilancia dada una reacción adversa 
● Desarrollo de nuevos negocios 
 
4.2 ESTADISTICA DESCRIPTIVA 
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
INDICADOR 1: Eficacia 
𝐸𝐹𝐼𝐶𝐴𝐶𝐼𝐴 = 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙 
                            ________________________   𝑥100% 
                        𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑃𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎  
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Tabla 3: Cuadro comparativo entre la Eficacia Pre y Post 
EFICACIA 
ITEM FECHA PRE-TEST FECHA POST-TEST 
1 5-Abr 96.33% 3-May 100.67% 
2 6-Abr 96.67% 4-May 100.33% 
3 7-Abr 97.33% 5-May 100.33% 
4 8-Abr 96.00% 6-May 101.67% 
5 9-Abr 97.00% 7-May 101.00% 
6 10-Abr 97.00% 8-May 100.67% 
7 12-Abr 98.33% 10-May 100.67% 
8 13-Abr 98.00% 11-May 101.67% 
9 14-Abr 96.67% 12-May 101.00% 
10 15-Abr 96.67% 13-May 100.67% 
  97.00%  100.87% 
 
Figura n°3: Eficacia 
 
INTERPRETACIÓN: Del cuadro comparativo N° 3 entre la Eficacia Pre y Post 
recientemente mostrado, se puede observar nítidamente el aumento de la 
producción diaria, dichas mediciones han incrementado en un 3.87%. 



















INDICADOR 2: Eficiencia 
𝐸𝐹𝐼𝐶𝐼𝐸𝑁𝐶𝐼𝐴 =     𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 ú𝑡𝑖𝑙  
                            _______________   𝑥 100%  
                              𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙                    
Tabla 5: Cuadro comparativo entre la Eficiencia Pre y Post 
EFICIENCIA 
ITEM FECHA PRE-TEST T.T.Trabajo FECHA POST-TEST T.T.Trabajo 
1 5-Abr 79.04% 37.26 3-May 81.26% 34.23 
2 6-Abr 77.36% 36.47 4-May 82.61% 34.80 
3 7-Abr 80.27% 37.84 5-May 83.94% 35.36 
4 8-Abr 77.38% 36.48 6-May 83.25% 35.07 
5 9-Abr 79.02% 37.25 7-May 83.15% 35.03 
6 10-Abr 80.25% 37.83 8-May 81.97% 34.53 
7 12-Abr 77.96% 36.75 10-May 81.42% 34.30 
8 13-Abr 79.82% 37.63 11-May 81.80% 34.46 
9 14-Abr 77.05% 36.32 12-May 82.39% 34.71 
10 15-Abr 79.25% 37.36 13-May 81.02% 34.13 
  78.74%   82.28%  





INTERPRETACIÓN: Del cuadro comparativo N° 5 entre la Eficiencia Pre y Post 
recientemente mostrado, se puede observar nítidamente el aumento de la 
producción diaria, dichas mediciones han incrementado en un 3.54%. 

















INDICADOR 3: Productividad 
Productividad = Eficiencia * Eficacia 
Tabla 7: Cuadro comparativo entre la pre y post productividad
 
Figura n°5: Eficiencia 
 
INTERPRETACIÓN: Del cuadro comparativo N° 7 entre la Productividad Pre y 
Post recientemente mostrado, se puede observar nítidamente el aumento de la 
producción diaria, dichas mediciones han incrementado en un 0.07%. 












Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5 Dia 6 Dia 7 Dia 8 Dia 9 Dia 10
PRODUCTIVIDAD




4.3 ANÁLISIS INFERENCIAL PARA CADA HIPÓTESIS 
PRUEBA DE NORMALIDAD A LA HIPÓTESIS GENERAL  
Los datos presentados en el siguiente trabajo son de 10 días, donde hacemos el 
cálculo de los indicadores, por ello la prueba de normalidad se realizará utilizando al 
estadístico Shapiro-Wilk.  
Tabla 9: Prueba de normalidad de productividad 
 





   
 
Tabla 10: Cuadro de validación 
 
 
INTERPRETACIÓN: En la tabla 9 se interpreta que nuestros datos de productividad 
son Paramétricos, por lo tanto, la contrastación de mi hipótesis general se hará con 
el estadístico T-Student. 
VALIDACIÓN DE LA NORMALIDAD HIPÓTESIS GENERAL 
Contrastación de la Hipótesis General 
Regla de decisión: 
 
 
PRUEBA T STUDENT 






Tabla 12: Correlaciones de muestras relacionadas  
 
 
Tabla 13: Prueba de muestras relacionadas 
 
Estadísticamente hablando si el SIG es menor a 0.05 se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta la hipótesis alterna. 
Interpretaciones: La tabla 11 demuestra que la media del pre-test de la 
productividad (0.7640) es menor que la media del post-test de la productividad (0. 
8310), por consiguiente, se acepta la hipótesis de investigación alterna, por lo cual 
queda demostrado que la ingeniería de métodos incrementa la productividad en la 
confección de polos de la empresa FRANKY & RICKY S.A. 
 
PRUEBA T STUDENT 
Tabla 14: Estadísticos de muestras relacionadas 
 
 






Tabla 16: Prueba de muestras relacionadas 
 
Estadísticamente hablando si el SIG es menor a 0.05 se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta la hipótesis alterna. 
Interpretaciones: La tabla 14 demuestra que la media del pre-test de la 
productividad (0.7640) es menor que la media del post-test de la productividad (0. 
8310), por consiguiente, se acepta la hipótesis de investigación alterna, por lo cual 
queda demostrado que la ingeniería de métodos incrementa la productividad en la 
confección de polos de la empresa FRANKY & RICKY S.A. 
 
HIPOTESIS ESPECIFICA N°1 
Tabla 17: Prueba de normalidad de la eficiencia 
 





Tabla 18: Validación de la normalidad 
 
 
INTERPRETACIÓN: En la tabla 17 se interpreta que nuestros datos de eficiencia 
NO son Paramétricos, por lo tanto, la constatación de mi hipótesis específica N°1 se 
hará con el estadístico WILCOXON. 
VALIDACIÓN DE LA NORMALIDAD HIPÓTESIS ESPEFÍFICA N°1 
Contrastación de la Hipótesis Específica N°1: 
 




Tabla 19: Estadísticos descriptivos 
 
 





Las estadísticas indican que si el SIG es menor a 0.05 se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta la hipótesis alterna. 
 
Interpretación: La tabla 19 demuestra que la media del Pre-test de la eficiencia 
(0.7860) es menor que la media del Post-test de la eficiencia (0. 8220), por 
consiguiente, se acepta la hipótesis de investigación alterna, por lo cual queda 
demostrado que la ingeniería de métodos incrementa la optimización de recursos 
en la confección de polos en la empresa FRANKY & RICKY S.A.C. 
 
HIPOTESIS ESPECIFICA N°2 
Tabla 21: Prueba de normalidad de la eficacia 
 
 
Formulación de la conclusión de las pruebas de normalidad 
 
 






INTERPRETACIÓN: En la tabla 21 se interpreta que nuestros datos de eficacia NO 
son Paramétricos, por lo tanto, la contrastación de mi hipótesis específica N°2 se 
hará con el estadístico WILCOXON. 
 
VALIDACIÓN DE LA NORMALIDAD HIPÓTESIS ESPECÍFICA N°2 
Contrastación de la Hipótesis Especifica N°2: 
 














Las estadísticas indican que si el SIG es menor a 0.05 se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta la hipótesis alterna. 
 
Interpretación: La tabla 23 demuestra que la media del pre-test de la eficacia 
(0.9700) es menor que la media del post-test de la eficacia (1. 0100), por 
consiguiente, se acepta la hipótesis de investigación alterna, por lo cual queda 
demostrado que la ingeniería de métodos incrementa el cumplimiento de las metas 
























































Discusión N°1: En la tabla 11 se obtuvo como resultado de pre-productividad de 
76.40% y en post-productividad un resultado de 83.10% es por eso que queda 
demostrado que, al hacer uso de la herramienta de ingeniera de métodos, si se 
logra incrementar la productividad en la confección de polos de la empresa Franky & 
Ricky, Arequipa, 2021. La muestra evaluada fue de 10 días antes y 10 días 
después. Por otro lado, en la tesis de Pérez (2018) Aplicación de la ingeniera de 
métodos para mejorar la productividad en el proceso de soldadura de la empresa 




























Discusión N°2: En la tabla 19 se demuestra que la media de la pre-eficiencia es 
78.60% en comparación de la post-eficiencia la cual ascendió a un 82.20% es por 
ello que se acepta la hipótesis de investigación alterna donde se ratifica una vez 
más que esta herramienta optimiza recursos en la confección de polos en la 
empresa Franky & Ricky, Arequipa, 2021. Rosas (2017)1: Aplicación de la ingeniería 
de métodos para mejorar la productividad en el proceso de montaje en la línea de 
producción de reconectores de la empresa RESEAD SAC, Puente Piedra, Lima, se 




























Discusión N°3: Con los resultados obtenidos en función a la eficacia se ve un 
incremento notable del 3%, es por ello que se acepta la hipótesis de investigación. 
Vela (2019) en su tesis de aplicación de la ingeniería de métodos, para disminuir los 
desperdicios en la línea de producción de shampoo en un laboratorio cosmético, se 
visualiza que al hacer uso de la herramienta con la ayuda del programa estadístico 
IBM SPSS se confirma las tres hipótesis específicas, rechazando la hipótesis nula y 
aceptando la hipótesis alterna y se estandarizo el proceso de envasado de UPH y 






























































 Los tiempos normales y estándares que obtuvimos después de una larga 
recolección de datos fueron suficientes para darnos cuenta de que el problema 
principal de la empresa Franky & Ricky es el capital humano, en conclusión, 
general, la empresa debería de continuar con las pausas activas que se han estado 
implementando durante la prueba piloto ya que se ha obtenido buenos resultados en 
cuanto a la producción diaria. 
 
Segunda conclusión:  
Después de poner en discusión los resultados de nuestra prueba piloto mediante la 
herramienta de ingeniería de métodos para aumentar la productividad con una 
muestra de 10 días antes de la prueba piloto para la toma de datos y observación 
sobre los diferentes problemas por existir, por tal motivo los diez días posteriores se 
puso en marcha la prueba piloto, se pudo comprobar que existe un incremento en el 
cumplimiento de las metas trazadas y la optimización de los recursos. 
 
Tercera conclusión: 
 Igualmente se ha demostrado que por medio del sistema de evaluación inferencial y 
descriptiva en las diferentes discusiones del este proyecto que la ingeniería de 
métodos si mejora la eficiencia en el proceso de confección de polos de la empresa 
Franky & Ricky, detallando los valores pre test y post test obteniendo un incremento 















































Después de haber realizado toda la investigación y de haber obtenido 
satisfactoriamente el objetivo el cual fue la mejora de la productividad en la 
confección de polos, nuestras recomendaciones son: 
 
1. Se recomienda el uso de la herramienta de ingeniera de métodos ya que se 
obtuvo como resultado de pre-productividad de 76.40% y en post-
productividad un resultado de 83.10%. 
2. Se recomienda a la empresa implementar una nueva línea de trabajo 
destinada a la confección de productos con el material sobrante. 
3. Se recomienda utilizar la herramienta de ingeniería de métodos en las demás 
áreas de la empresa ya se logró cumplir y sobrepasar la meta diaria en la 
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TOMA DE TIEMPOS-PRE 
AREA ACTIVIDAD 5-Abr 6-Abr 7-Abr 8-Abr 9-Abr 10-Abr 12-
Abr 







0.4 0.3 0.5 0.3 0.4 0.5 0.3 0.5 0.3 0.4 0.39 0.4953 
CORTE TENDER COLOR 
ENTERO 




0.31 0.3 0.33 0.3 0.31 0.33 0.3 0.33 0.3 0.32 0.31 0.39751 
CORTE CORTAR PRENDA 
M/C COLOR 
ENTERO 
0.18 0.15 0.16 0.15 0.18 0.16 0.15 0.15 0.15 0.18 0.16 0.20447 
CORTE ABRIR CABE PARA 
MANGAS 
ASIMÉTRICAS 
0.81 0.8 0.82 0.8 0.8 0.82 0.78 0.82 0.81 0.81 0.81 1.02489 
CORTE PESAR MERMAS Y 
DESPERDICIO 
0.2 0.2 0.3 0.2 0.2 0.3 0.2 0.1 0.2 0.2 0.21 0.2667 
CORTE PESAR PRENDA 
POR C/TALLA 
0.4 0.3 0.4 0.3 0.4 0.4 0.3 0.4 0.3 0.4 0.36 0.4572 
CORTE CERRAR Y 
CUADRAR ORDEN 
DE CORTE 













0.1 0.2 0.1 0.2 0.1 0.1 0.3 0.1 0.2 0.1 0.15 0.1905 
CORTE TENDER RIB 
P/CUELLO 
0.3 0.2 0.3 0.2 0.3 0.3 0.2 0.3 0.2 0.3 0.26 0.3302 
50 
 
HABILITADO CORTAR RIB 
P/CUELLO 
0.3 0.2 0.3 0.2 0.3 0.3 0.2 0.3 0.1 0.3 0.25 0.3175 
HABILITADO HABILITAR + 
INSPECCIONAR 
CUELLOS RIB 














0.57 0.56 0.57 0.56 0.57 0.57 0.56 0.57 0.56 0.57 0.57 0.71882 
HABILITADO ESCOGER M/C 0.15 0.14 0.13 0.14 0.15 0.13 0.14 0.13 0.14 0.15 0.14 0.1778 
CUELLO MARCAR CUELLO 
P/FORMAR 
ABERTURA 
0.35 0.33 0.34 0.33 0.35 0.34 0.33 0.34 0.33 0.35 0.34 0.43053 
CUELLO CERRAR CUELLO 
RIB 
0.12 0.1 0.1 0.1 0.12 0.1 0.1 0.1 0.1 0.12 0.11 0.13462 
CUELLO VOLTEAR CUELLO 
RIB+MARCAR 
0.4 0.39 0.41 0.39 0.4 0.41 0.39 0.41 0.39 0.4 0.40 0.50673 
MANGAS IGUALAR + 
RECORTAR M/C 
C/ENTERO 








0.79 0.77 0.8 0.77 0.79 0.8 0.77 0.8 0.77 0.79 0.79 0.99695 
ENSAMBLE UNIR HOMBROS 
C/TIRA REFUERZO 
0.4 0.41 0.4 0.41 0.4 0.4 0.41 0.4 0.41 0.4 0.40 0.51308 




ENSAMBLE RECORTAR HILOS 
TIRA REFUERZO 
0.13 0.12 0.11 0.12 0.13 0.11 0.12 0.11 0.12 0.13 0.12 0.1524 
ENSAMBLE MARCAR CUELLO 
P/PEGAR A 
PRENDA 




0.38 0.37 0.39 0.37 0.38 0.39 0.37 0.39 0.37 0.38 0.38 0.48133 
ENSAMBLE PEGAR CUELLO 
REDONDO 
ADULTO 
0.8 0.79 0.81 0.79 0.8 0.81 0.79 0.81 0.79 0.8 0.80 1.01473 




0.55 0.57 0.56 0.57 0.55 0.56 0.57 0.56 0.57 0.55 0.56 0.71247 




1.1 1.13 1.12 1.13 1.1 1.12 1.13 1.12 1.13 1.1 1.12 1.41986 
ENSAMBLE MARCAR + 
RECORTAR CINTA 
PLASTICA QUICK 
0.27 0.25 0.26 0.25 0.27 0.26 0.25 0.26 0.25 0.27 0.26 0.32893 
ENSAMBLE MARCAR + FIJAR 
CINTA PLASTICA 
QUICK EN CUELLO 





0.78 0.76 0.77 0.76 0.78 0.77 0.76 0.77 0.76 0.78 0.77 0.97663 




0.9 0.89 0.9 0.89 0.9 0.9 0.89 0.9 0.89 0.9 0.90 1.13792 








1.3 1.33 1.31 1.33 1.3 1.31 1.33 1.31 1.33 1.3 1.32 1.67005 
ENSAMBLE RECUBRIR BASTA 
FALDON TUBULAR 
(ADULTO) 
1.4 1.41 1.42 1.41 1.4 1.42 1.41 1.42 1.41 1.4 1.41 1.7907 
ENSAMBLE RECORTAR HILOS 
RECUBRE BASTA 
FALDON 
0.15 0.15 0.16 0.15 0.15 0.16 0.15 0.16 0.15 0.15 0.15 0.19431 
ENSAMBLE RECORTAR BASTA 
FALDON 
0.7 0.69 0.71 0.69 0.7 0.71 0.69 0.71 0.69 0.7 0.70 0.88773 
ENSAMBLE RECUBRIR BASTA 
M/C TUBULAR 
1.36 1.38 1.36 1.38 1.36 1.36 1.38 1.36 1.38 1.36 1.37 1.73736 
MANGAS RECORTAR HILOS 
BASTA MANGAS 
0.16 0.14 0.17 0.14 0.16 0.17 0.14 0.17 0.14 0.16 0.16 0.19685 
MANGAS RECORTAR BASTA 
MANGAS 
0.7 0.69 0.72 0.69 0.7 0.72 0.69 0.72 0.69 0.7 0.70 0.89154 
ENSAMBLE VOLTEAR POLO 
M/C 
0.13 0.13 0.14 0.13 0.13 0.14 0.13 0.14 0.13 0.13 0.13 0.16891 
ENSAMBLE LIMPIAR + 
ACOMODAR POLO 
M/CORTA 
0.8 0.79 0.81 0.79 0.8 0.81 0.79 0.81 0.79 0.8 0.80 1.01473 
ENSAMBLE INSPECCION FINAL 
POLO M/C 




























0.67 0.65 0.66 0.65 0.67 0.66 0.65 0.66 0.65 0.67 0.66 0.83693 
BORDADO PREPARAR POLO 
EN BASTIDOR 
P/BORDAR 




5.03 5.05 5.02 5.05 5.03 5.02 5.05 5.02 5.05 5.03 5.04 6.39445 
BORDADO LIMPIAR 
BORDADO 58111/ 
62651 (SD 1005, 
1057) 












0.34 0.33 0.35 0.33 0.34 0.35 0.33 0.35 0.37 0.34 0.34 0.43561 
ACABADOS HANGTEAR CON 
SUJETADOR EN 
LOOP QUICK 
0.22 0.23 0.21 0.23 0.22 0.21 0.23 0.21 0.23 0.22 0.22 0.28067 
ACABADOS DOBLAR POLO 
M/C CUELLO O/V 
C/PAPEL TALLA 
STD 




0.29 0.3 0.28 0.31 0.29 0.28 0.3 0.28 0.3 0.29 0.29 0.37084 








TOMA DE TIEMPOS- POST 










CORTE PREPARAR TENDIDO 
COLOR ENTERO 
0.38 0.37 0.4 0.38 0.35 0.39 0.35 0.35 0.37 0.38 0.37 0.45 
CORTE TENDER COLOR ENTERO 0.19 0.18 0.2 0.18 0.19 0.18 0.19 0.2 0.19 0.18 0.19 0.23 
CORTE BLOQUEAR MANGAS 
LADO NO CONTROLADO 
0.26 0.28 0.27 0.29 0.28 0.29 0.28 0.29 0.27 0.29 0.28 0.34 
CORTE CORTAR PRENDA M/C 
COLOR ENTERO 
0.17 0.14 0.15 0.13 0.15 0.14 0.13 0.14 0.13 0.16 0.14 0.17 
CORTE ABRIR CABE PARA 
MANGAS ASIMÉTRICAS 
0.79 0.78 0.8 0.78 0.78 0.79 0.78 0.79 0.78 0.79 0.79 0.94 
CORTE PESAR MERMAS Y 
DESPERDICIO 
0.18 0.17 0.18 0.19 0.18 0.17 0.19 0.18 0.18 0.18 0.18 0.22 
CORTE PESAR PRENDA POR 
C/TALLA 
0.3 0.3 0.4 0.3 0.4 0.4 0.3 0.4 0.3 0.4 0.35 0.42 
CORTE CERRAR Y CUADRAR 
ORDEN DE CORTE 
0.18 0.17 0.2 0.18 0.17 0.19 0.18 0.19 0.18 0.17 0.18 0.22 
CORTE HABILITAR PAQUETES 
COLOR ENTERO 






0.19 0.18 0.19 0.18 0.20 0.2 0.18 0.2 0.2 0.18 0.19 0.23 
CORTE PREPARAR TENDIDO RIB 
P/CUELLO 
0.1 0.15 0.1 0.15 0.1 0.1 0.15 0.1 0.15 0.1 0.12 0.14 
CORTE TENDER RIB P/CUELLO 0.25 0.2 0.2 0.25 0.2 0.2 0.15 0.2 0.15 0.2 0.19 0.23 
HABILITADO CORTAR RIB P/CUELLO 0.2 0.15 0.2 0.18 0.25 0.25 0.18 0.2 0.18 0.2 0.20 0.24 
HABILITADO HABILITAR + 
INSPECCIONAR CUELLOS 
RIB 
0.5 0.45 0.48 0.48 0.5 0.47 0.48 0.48 0.47 0.5 0.48 0.58 
HABILITADO CORTAR REFUERZO DE 
CUELLO C/CINTERA 
0.25 0.28 0.3 0.28 0.2 0.3 0.29 0.3 0.28 0.2 0.27 0.32 
HABILITADO ENROLLAR REFUERZO 
CUELLO TELA (HOMBRO-
HOMBRO) 
0.11 0.13 0.12 0.13 0.11 0.12 0.13 0.12 0.13 0.11 0.12 0.15 
HABILITADO ESCOGER DELANTERO Y 
ESPALDA 
0.55 0.54 0.55 0.54 0.5 0.55 0.53 0.55 0.54 0.55 0.54 0.65 
HABILITADO ESCOGER M/C 0.13 0.12 0.11 0.12 0.13 0.11 0.12 0.11 0.12 0.13 0.12 0.14 
CUELLO MARCAR CUELLO 
P/FORMAR ABERTURA 
0.33 0.31 0.32 0.31 0.33 0.32 0.32 0.32 0.31 0.33 0.32 0.38 
CUELLO CERRAR CUELLO RIB 0.1 0.08 0.08 0.08 0.1 0.09 0.08 0.08 0.08 0.1 0.09 0.10 
CUELLO VOLTEAR CUELLO 
RIB+MARCAR 
0.38 0.37 0.4 0.37 0.38 0.39 0.37 0.39 0.37 0.38 0.38 0.46 
MANGAS IGUALAR + RECORTAR 
M/C C/ENTERO 
0.72 0.75 0.74 0.75 0.73 0.74 0.75 0.73 0.75 0.74 0.74 0.89 







0.76 0.75 0.75 0.75 0.77 0.76 0.75 0.77 0.75 0.75 0.75 0.90 
ENSAMBLE UNIR HOMBROS C/TIRA 
REFUERZO 
0.38 0.39 0.38 0.38 0.39 0.38 0.39 0.38 0.39 0.38 0.38 0.46 
ENSAMBLE RECUBRIR HOMBROS 0.45 0.43 0.45 0.44 0.45 0.45 0.43 0.45 0.43 0.45 0.44 0.53 
ENSAMBLE RECORTAR HILOS TIRA 
REFUERZO 
0.11 0.1 0.09 0.1 0.11 0.09 0.1 0.09 0.1 0.11 0.10 0.12 
ENSAMBLE MARCAR CUELLO 
P/PEGAR A PRENDA 
0.21 0.19 0.2 0.19 0.21 0.2 0.19 0.2 0.19 0.21 0.20 0.24 
ENSAMBLE RECORTAR ESCOTE 
P/IGUALAR 
0.35 0.34 0.35 0.35 0.36 0.37 0.35 0.37 0.35 0.36 0.36 0.43 
ENSAMBLE PEGAR CUELLO 
REDONDO ADULTO 
0.78 0.77 0.79 0.77 0.78 0.79 0.77 0.79 0.77 0.78 0.78 0.93 
ENSAMBLE PEGAR CINTA DE REF. 
CUELLO HOMBRO-
HOMBRO 
0.53 0.55 0.54 0.55 0.53 0.54 0.55 0.54 0.55 0.53 0.54 0.65 
ENSAMBLE MARCAR + RECORTAR + 
ATRACAR CINTA RFCU 
1.08 1.1 1.09 1.09 1.09 1.09 1.1 1.1 1.1 1.09 1.09 1.31 
ENSAMBLE MARCAR + RECORTAR 
CINTA PLASTICA QUICK 
0.25 0.23 0.24 0.23 0.25 0.24 0.23 0.24 0.23 0.25 0.24 0.29 
ENSAMBLE MARCAR + FIJAR CINTA 
PLASTICA QUICK EN 
CUELLO 
0.73 0.72 0.72 0.71 0.72 0.71 0.7 0.72 0.71 0.72 0.72 0.86 




ENSAMBLE ASENTAR RFCU 
HOMBRO-HOMBRO 
C/ETIQUETA 
0.88 0.87 0.88 0.87 0.88 0.87 0.87 0.87 0.86 0.88 0.87 1.05 
ENSAMBLE PEGAR M/CORTA 1.39 1.41 1.4 1.41 1.39 1.4 1.4 1.4 1.41 1.38 1.40 1.68 
ENSAMBLE CERRAR COSTADOS POLO 
M/CORTA C/ETIQ. FALD. 
TUBULAR (ADULTOS) 
1.29 1.28 1.27 1.29 1.27 1.28 1.29 1.27 1.27 1.28 1.28 1.53 
ENSAMBLE RECUBRIR BASTA 
FALDON TUBULAR 
(ADULTO) 
1.37 1.38 1.38 1.37 1.36 1.38 1.37 1.38 1.37 1.36 1.37 1.65 
ENSAMBLE RECORTAR HILOS 
RECUBRE BASTA FALDON 
0.12 0.11 0.12 0.11 0.12 0.13 0.12 0.11 0.12 0.12 0.12 0.14 
ENSAMBLE RECORTAR BASTA 
FALDON 
0.67 0.65 0.66 0.65 0.65 0.66 0.65 0.66 0.65 0.65 0.66 0.79 
ENSAMBLE RECUBRIR BASTA M/C 
TUBULAR 
1.32 1.34 1.32 1.33 1.32 1.32 1.34 1.32 1.35 1.33 1.33 1.59 
MANGAS RECORTAR HILOS BASTA 
MANGAS 
0.12 0.11 0.12 0.1 0.12 0.12 0.1 0.11 0.1 0.12 0.11 0.13 
MANGAS RECORTAR BASTA 
MANGAS 
0.67 0.65 0.68 0.65 0.68 0.68 0.67 0.68 0.67 0.65 0.67 0.80 
ENSAMBLE VOLTEAR POLO M/C 0.1 0.09 0.1 0.09 0.1 0.1 0.09 0.1 0.09 0.09 0.10 0.11 
ENSAMBLE LIMPIAR + ACOMODAR 
POLO M/CORTA 
0.75 0.74 0.76 0.76 0.75 0.76 0.75 0.76 0.75 0.76 0.75 0.90 
ENSAMBLE INSPECCION FINAL POLO 
M/C 





PREPARAR + MARCAR 
P/PEGAR TRANSFER EN 
PRENDA 
0.75 0.76 0.75 0.75 0.76 0.74 0.75 0.74 0.75 0.76 0.75 0.90 
ESTAMPAD
O 
PEGAR + HABILITAR 
TRANSFER EN PRENDA 





0.35 0.37 0.38 0.38 0.37 0.38 0.38 0.37 0.36 0.35 0.37 0.44 
BORDADO MARCAR P/BORDAR 
ESP/DELANT/PANT 
0.63 0.62 0.62 0.61 0.63 0.62 0.61 0.62 0.61 0.63 0.62 0.74 
BORDADO PREPARAR POLO EN 
BASTIDOR P/BORDAR 
0.45 0.44 0.45 0.43 0.45 0.44 0.45 0.44 0.45 0.45 0.45 0.53 
BORDADO BORDAR 3-PB60-38 
(BLOQUE GRANDE) 
5 4.99 4.98 5 4.99 4.97 5 4.98 5 4.97 4.99 5.99 
BORDADO LIMPIAR BORDADO 
58111/ 62651 (SD 1005, 
1057) 
1.33 1.32 1.35 1.34 1.35 1.35 1.34 1.35 1.33 1.32 1.34 1.61 
ACABADOS VAPORIZAR TRANSFER 
ESPALDA 
0.08 0.09 0.07 0.08 0.07 0.06 0.07 0.06 0.07 0.06 0.07 0.09 
ACABADOS VAPORIZAR BORDADO 
DELANTERO 
0.75 0.7 0.8 0.8 0.75 0.8 0.7 0.8 0.7 0.7 0.75 0.90 
ACABADOS VAPORIZAR M/CORTA 
BAJO BRAZO 
0.3 0.29 0.31 0.3 0.31 0.32 0.3 0.31 0.32 0.3 0.31 0.37 
ACABADOS HANGTEAR CON 
SUJETADOR EN LOOP 
QUICK 
0.19 0.2 0.17 0.2 0.19 0.18 0.19 0.18 0.2 0.18 0.19 0.23 
ACABADOS DOBLAR POLO M/C 
CUELLO O/V C/PAPEL 




ACABADOS EMBOLSAR PRENDA 
C/BOLSA CINTA SCOTCH 
0.25 0.26 0.24 0.25 0.25 0.26 0.26 0.25 0.26 0.24 0.25 0.30 
ACABADOS PEGAR STICKER FYRSA 
BOLSA 
0.09 0.08 0.07 0.08 0.09 0.07 0.08 0.08 0.07 0.08 0.08 0.09 











Figura n°5: Fotografía 
Figura n°6: Fotografía 
Figura n°7: Fotografía 
Figura n°8: Fotografía 
Figura n°9: Fotografía 
Figura n°10: Fotografía 
Figura n°11: Fotografía 
Figura n°12: Fotografía 
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